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} SchlieBeinheit fur eine Spritzmaschine und Verfahren zum Betrieb derseiben 

f SchlieSeinhelt fur eine Spritzgie&maschine mit einer 
fasten Formaufspannplatte (2), einer Stutzplatte (3) und 
einer entlang von FuhrungssBuIan (4), die die teste Formauf- 
spannplatte (2) und die Stutzplatte (3) verbinden, bewegba- 
ren Formaufspannplatte (6), wobei zwischen der ferten 
Formaufspannplatte (2) und der bewegbaren Formaufspann- 
platte (6) die Formhfilften der SprltzgleBform anordenbar 
sind und wobei ein Servomotor (8) mittels Steligliedern mit 
Spindel ft 6) und Mutter (17) einen Kniehebelmechanismus 
(7) zum Offnen und SchlieBen der Spritzgie&form antreibt, 
dadurch gekennzeichnet daB eine Puffereinrichtung (28) 
zwischen den Muttern (17) der Stetlglieder und einer durch 
sie bewegten Druckpiatte (27) zum BetStigen des Kniehebel- 
mechanismus (7) angeordnet ist und a us abgedichteten, 
vorgespannten hydra uNschen Kolben/Zylindereinheiten (29, 
32) besteht, wobei die Kolben/Zylindereinheiten (29, 32) uber 
eine Leltung (37) miteinander in Verbindung atehen. 
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Beschreibung Forraaufspannplatte wird bei einem Fttnfpunkt-Kniehe- 

belmechanismus C ein kleinerer VerstOrkungswert der 

Die vorliegende Erfindung betrif ft eine SchlleBeinheit mechanischen Kraft bewirkt als bei einem Vierpunkt- 
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 und ein Kniehebelmechanismus D (Fig. 3). 
Verfahren zum Betrieb derselben nach dem Oberbegriff 5 Bei dieser bekannten SpritzgieBmaschine wird die 
des Patentanspruches Z Antriebskraft durcb ein hydraulisches System erzeugt 

Im allgemeinen umfassen bekannte SpritzgieBma- Ein solches hydraulisches System ist im Hinblick auf die 
schinen eine Maschinenbasis, eine SchlieBeinheit eine Wartung nachteilig. Auch gibt es Nachteile bei der Posi- 
SpritzgieBeinheh und ein hydraulisches/elektriscbes tionssteuerung. AuBerdem verursacht eine hydrauiische 
Steuersystem. Die in der Fig. 1 gezeigte SchlieBeinheit io Pumpe Gerausche, Schwingungen und Olverschmut- 
A weist eine vordere feste Formaufspannplatte Al, eine zungen, die negative Auswirkungen auf die Arbeitsum- 
hintere StOtzplatte A2, zwei Paare von FOhrungssauIen gebung haben Wenn die SpritzgieBform automatisch 
A3, die parallel zueinander verlaufen und mit den vier , eingestellt wird, muB die StOtzplatte mit einem Sensor 
Ecken der Platten Al und A2 verbunden sind und eine ausgerustet sein und rauB ein Zweistufenverfahren zur 
bewegbare Formaufspannplatte A4 auf, die entlang der ^ Bewegung oder ein statistisches Konzept verwendet 
Fuhrungssaulen A3 bewegt werden kann. Die bewegba- werden und muB ein Prtif- und Fehlerverfahren zum 
re Formaufspannplatte A4 und die StOtzplatte A2 sind Auffinden der richtigen Formh5hen angewendet wer- 
miteinander durch einen Satz von nach innen geboge- den. Die zuvor genannten Verfahren und Schritte ben6- 
nen Kniehebelmechanismen A5 verbunden, die durch tigen sehr viel Zeit und eine komplizierte Software und 
einen hydraulischenZylinderA6 so angetrieben werden, 20 komplizierte Berechnungsoperationen. Ein Auswurfzy- 
daB die bewegbare Formaufspannplatte A4 in Vor- linder bendtigt sehr viel Raum, was den Entwurf des 
wartsrichtung zum SchlieBen der SpritzgieBform oder Kniehebelmechanismus verkompliziert und zudem den 
in Ruckwartsrichtung zum Offnen der SpritzgieBform Raum zwischen der bewegbaren Formaufspannplatte 
bewegt werden kann. Da es verschiedene SpritzgieBfor- A4 und der Sttttzplatte A2 (Fig. 1) negativ beeintrach- 
men mit unterschiedlichen Formhohen gibt, muB die 25 tigt 

StOtzplatte A2 von Zeit zu Zeit eingestellt werden, urn Aus der US 5 052 908 ist eine SchlieBeinheit fur eine 
an unterschiedliche FormhShen angepaBt zu werden, SpritzgieBform bekannt, bei der zwei Servomotoren 
wobei sich jeweils eine geeignete SchlieBkraft ergibt zum Antrieb von Stellgliedern mit Spindel und Mutter 
Aus diesem Grunde ist an der StOtzplatte A2 ein Form- verwendet werden, die unterschiedliche Gewindehdhen 
hohenemstellmechanismus angeordnet Jedes hintere 30 aufweisen, urn eine schnelle und eine langsame Form- 
Ende der Fuhrungssaulen A3 weist ein Trapezgewinde schlieBfunktion auszufuhren. Dadurch wird auch eine 
A31 auf, auf dem ein Stellglied in der Form eines Zahn- voll elektrisch betriebene SchlieBeinheit geschaffen, 
rades mit Innengewinde A32 montiert ist Die Stutzplat- wobei fur die Arbeitsuragebung Gerausche, Schwingun- 
te A2 weist mehrere Rollen A21 auf, um die ein Zahn- gen oder Oiverschmutzungen vermieden werden. Die 
kranz A22 verfauf t Der Zahnkranz A22 kammt mit den 35 zuvor genannte SchlieBeinheit verwendet jedoch zwei 
Zahnradem A32. Der Zahnkranz A22 wird durch einen Servomotoren zum SchlieBen der SpritzgieBform, was 
Hydraulikmotor A7 angetrieben, der an der StOtzplatte nachteilig ist Aus der US 4 938 682 geht eine SchlieB- 
A2 befestigt ist Wenn sich der Hydraulikmotor A7 einheit fur eine SpritzgieBform hervor, bei der ein Ser- 
dreht, wird der Zahnkranz A22 gedreht, so daB die vomotor zum Antrieb der SchlieBeinheit verwendet 
Zahnrader A32 ebenfalls in Drehung versetzt werden. 40 wird. Dieser Gbt seine Kraft auf konische Teile zur Aus- 
Dann drehen sich die Zahnrader A32 auf den Trapezge- hihrung der SchlieBfunktion und zur Erzeugung einer 
winden A31, wobei die StOtzplatte A2 bewegt wird, so ausgeglichenen SchlieBkraft aus. Diese konischen Teile 
daB sich eine geeignete Formhohe ergibt kdnnen jedoch nicht zu einem besseren Ausgleich f Qh- 

Der nach innen verlaufende Kniehebelmechanismus ren. 
kann eine FormschlieBoperation Bl und eine FormSff- 45 Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht da- 
nungsoperation B2 ausfuhren, wie dies die Fig. 2 zeigt, her darin, eine SchlieBeinheit der eingangs genannten 
wobei die Lange des Hebelteiles B12 durch die GrdBe Art und ein Verfahren zum Betrieb derselben dahinge- 
der StOtzplatte B 15 begrenzt ist Die Lange des Hebel- hend zu verbessern, daB die Einstellung fur die Formho- 
teiles Bl 1 hangt von dem Raum ab, der fur einen Aus- hen schnell ausgefuhrt wird und daB eine ausgeglichene 
wurfmechanismus B16 erforderlich ist Stdrungen zwi- so SchlieBkraft erzeugt werden kann. 
schen dem Hebelteil Bll und dem Auswurfmechanis- Diese Aufgabe wird durch die in den PatentansprQ- 
mus B16 sind zu vermeidea Aus diesem Grunde ist die chen 1 und 2 genannten Merkmale geldst 
raumliche Anordnung der Hebelteile sehr bedeutend. Es Der wesentliche Vorteil besteht darin, daB die erfin- 
kdnnen sonst nicht die vollen Vorteile des Kniehebel- dungsgemaBe SchlieBeinheit und das Verfahren zum 
mechanismus ausgenutzt werden. Da Oberdies die He- 55 Betrieb derselben eine schnelle und automatische Ein- 
belteile B13 und B14 am auBeren Rand der bewegbaren stellung der SchlieBkraft der Fonnhalften ermdglichen. 
Formaufspannplatte und der StOtzplatte B15 angeord- Vorteilhafterweise werden durch die vorliegende Erfin- 
net sein mussen, befindet sich der StOtzpunkt des Knie- dung eine ausgeglichene SchlieBkraft und eine bessere 
hebelmechanismus am auBeren Rand, wohingegen der Positionierung erreicht Mit der vorliegenden Erfindung 
Druck der bewegbaren Formaufspannplatte auf den 60 kdnnen die Qualhat und die Genauigkeit der hergestell- 
mittleren Bereich, d. h- auf den Kontaktbereich mit der ten Produkte verbessert werden. Die SchlieBeinheit er- 
SpritzgieBform ausgeQbt wird Als ein Ergebnis wird die mfiglicht eine effektive Raumausnutzung. Der Kniehe- 
Formplatte einer grSBeren Deformation unterworfen, belraechanismus ist leicht einbaubar, weshalb eine rela- 
weshalb die Qualitat des erzeugten Produktes beein- tiv einf ache Wartung mdglich 'ist Die SchlieBeinheit er- 
trSchtigt wird. Im allgemeinen weist eine kleine Spritz- 65 mdglicht vorzugsweise einen so glatten Betrieb, daB Be- 
gieBmaschine einen FQnfpunkt- Kniehebelmechanismus schSdigungen ihrer Bestandteile vermeidbar sind. Die 
C (siehe Fig. 3) auf. Bei einer vergleichbaren Entfernung bessere Positionierung, die vereinfachte Wartung und 
der bewegbaren Formaufspannplatte von der festen ein reiativ geringer Energieverbrauch lassen sich insbe- 
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sondere im Vergleich zu hydraulischen FormschlieBsy- 
stemen erzielen. 

Nachf olgend werden Ausf Qhrungsbeispiele der Erfm- 
dung erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 eine pcrspektivische Darstellung einer bekann- 
ten SchiieBeinheit f Or eine SpritzgieBmaschine; 

Fig. 2 eine Darstellung einer SchiieBeinheit einer her- 
kOmmiichen SpritzgieBmaschine, wobei die Fonn- 
schlieBposition und die Formdffhungsposition gezeigt 
sind; 10 

Fig. 3 einen FQnfpunkt-Kniehebelmechanismus und 
einen Vierpunkt-Kniehebelmcchanismus der SchiieB- 
einheit einer herkdmmlichen SpritzgieBmaschine; 

Fig. 4-1 eine Ansicht von oben auf eine erfindungsge- 
maBe SchiieBeinheit, wobei die FormSffnungsposition 
dargesteilt 1st; 

Fig. 4-2 eine Ansicht von oben auf eine erflndungsge- 
maBe SchiieBeinheit, wobei die FormschlieBposition 
dargesteilt ist; 

Fig. 5 eine vergrdBerte Darstellung einer vorge- 
spannten hydraulischen Koiben/Zylindereinheit der er- 
findungsgemaBen SchiieBeinheit; 

Fig. 6-1 eine Seitenansicht der erfindungsgemaBen 
SchiieBeinheit, wobei die Formofraungsposition darge- 
steilt ist; 

Flg.6 : 2 eine Seitenansicht der erfindungsgemaBen 
ScWieBeinheit, wobei die FormschlieBposition darge- 
steilt ist; 

Fig. 7 eine Ansicht von der Seite der Stutzplatte auf 
die erfindungsgemaBe SchiieBeinheit; 

Fig. 8 eine Seitenansicht von der Seite der StQtzplatte 
auf eine Auswurfvorrichtung der erfindungsgemaBen 
SchiieBeinheit; 

Fig. 9 ein Diagramm, das die relative Position zwi- 
schen der Mutter und der bewegbaren Formaufspann- 
platte der erfindungsgemaBen SchiieBeinheit zeigt; 

Fig. 10 ein Ablauf diagramm der Schritte der Form- 
einsteliung und der Einstellung der SchlieBkraft fur die 
Form; 

Fig. 1 1 eine Aufsicht auf die SchiieBeinheit einer her- 
kdmmlichen SpritzgieBmaschine und 

Fig. 12 eine Teildarstellung im Schnitt einer Antriebs- 
riemenscheibe und eines keilf6rmigen Verbindungstei- 
Ies einer herkdmmlichen SchiieBeinheit 

Die Fig. 4-1 und 4-2 zeigen die vorliegende SchiieB- 
einheit in der Formoffnungsposition bzw. in der Form- 
schlieBposition. Die vorliegende SchiieBeinheit umfaBt 
eine Maschinenbasis 1 (siehe Fig. 6-1 und 6-2), eine vor- 
dere feste Formaufspannplatte 2, eine hintere Stfitzplat- 
te 3, zwei Paare von FQhrungssauIen 4, die parallel zu- 
einander angeordnet sind und fest an den jeweiligen vier 
Ecken der Vorrichtung montiert sind, einen Gleitblock 
5, und eine bewegbare Formaufspannplatte 6L Die be- 
wegbare Formaufspannplatte 6 und die Stfitzplatte 3 
sind miteinander durch einen sich nach auBen biegenden 
Kniehebelmechanismus 7 verbunden, der durch einen 
Servomotor 8 in Bewegung versetzt wird, der an der 
Stfltzplatte 3 montiert ist Der Servomotor 8 treibt den 
sich nach auBen biegenden Kniehebelmechanismus 7 
Uber ein auf der Welle des Servomotors 8 montiertes 
Antriebsteil 9, einen Steuerriemen 10, eine Riemen- 
spannrolle 11, ein angetriebenes Rad 12 (siehe Fig. 6-1 
und 7) und ein Stellglied mit Spindel 16 und Mutter 17 
an, das in einem Lager 13 (Fig. 4-1) mit einem Lagerdek- 
kel 14 und einem Trennring 15 gehalten wird. Das Stell- 
glied kann die Mutter 17 derart antreiben, daB sie sich 
geradlinig entlang der Spindel 16 bewegt und so eine 
Kraft auf den Vierptinkt-Kniehebelmechanismus 7 aus- 
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Qbt Bei der vorliegenden SchiieBeinheit wird der Servo- 
motor 8 zum Antrieb des SteDgliedes und der Mutter 17 
verwendet Dadurch wird eine bessere Positionierge- 
nauigkeit neben einer Vereinfachung des Zusammen- 
baus und der Wartungsanforderungen erreicht Der 
Vieipunkt-Kniehebelmechanismus 7 we ist einen An- 
triebsarm 18, der rait einer Druckplatte 27 verbunden 
ist, einen Ann 19, der fest mit der Vorderseite der Stutz- 
platte 3 verbunden ist, einen hinteren Arm 20, einen 
vorderen Arm 21, einen mit der bewegbaren Formauf- 
spannplatte 6 verbundenen Arm 22 und vier Wellenzap- 
fen 23, 24, 25 und 26 mit dlfreien Lagern auf. Um die 
Kraft des Stellgliedes zu verringern und um eine ausge- 
glichene SchlieBkraft zu erzeugen, werden bei der vor- 
liegenden SchiieBeinheit zwei Stellglieder verwendet 
Um die zuvor genannten Funktionen sicher erhalten zu 
kdnnen, muB die auf die beiden Stellglieder ausgeGbte 
Kraft gleich groB sein und mussen Fehler der Win- 
dungsganghdhen zwischen den beiden Stellgliedern und 
ein unvermeidbarer StoB beim Offnen der Form absor- 
biert werden. Aus diesem Grunde sind zwei abgedichte- 
te und zusammenwirkende, vorgespannte hydraulische 
Zylinder zwischen der Mutter 17 und der Druckplatte 

27 angeordnet, die als Puffereinrichtung 28 verwendet 
werden. Die Fig. 5 zeigt eine vergroBerte Darstellung 
der vorgespannten Puffereinrichtung 28 bzw. der hy- 
draulischen Koiben/Zylindereinheit, von denen jede ei- 
nen Kolben 29, eine Dichtung 30, ein gegendber einem 
hohen Druck resistentes Fluid 31 und zwei Deckelplat- 
ten 32 umfaBt, die an beiden Enden der Druckplatte 27 
montiert sind und vorzugsweise einen Zylinder fur den 
Kolben 29 bilden. Die vorgespannte Puffereinrichtung 

28 ist zusammen mit dem Kolben 29 mit der Hilfe einer 
Schraube 33, einer Unterlegscheibe 34 und einer Feder 
35 montiert Rohrverbihdungselemente 36 und eine Lei- 
rung 37 werden verwendet, um die beiden vorgespann- 
ten Puffereinrichtungen 28 in einem ausgeglichenen 
Druckzustand zu halten. Bei der SchiieBeinheit wird der 
sich nach auBen biegende Kniehebelmechanismus 7 
durch zwei Spindeln 16 betatigt, so daB die Qblicherwei- 
se auf eine einzige Spindel ausgeUbte Kraft verringert 
wird. Um auf die beiden Spindeln 16 eine ausgeglichene 
Kraft auszuQben, um die Windungsganghdhenfehler 
zwischen den beiden Spindeln 16 zu kompensieren und 
um einen StoB zu absorbieren, der unvenneidbar wah- 
rend der Offnung der Form oder der Verriegelung der 
Form ausgeubt wird, sind die beiden zusammenwirken- 
den, vorgespannten hydraulischen Puffereinrichtungen 
28 zwischen der Mutter 17 und der Druckplatte 27 ange- 
ordnet 

AnsteDe des herkdmmlichen hydraulischen Motors 
wird bei der SchiieBeinheit ein elektrischer Motor ver- 
wendet Dieser elektrische Motor ist ein an der Stutz- 
platte 3 befestigter Formhdheneinsteiimotor 38, der ei- 
nen Zahnkranz 40 antreibt, der durch mehrere Rollen 39 
gehalten wird. Der Zahnkranz 40 ist mit mehreren 
Zahnradern 41 mit einem Innengewinde gekoppelt, die 
die Stutzplatte 3 so antreiben, daB sie sich bin- und 
herbewegt Die Form kann schnell mit der Hilfe eines 
Servomotorkodierers und eines Stromsensors (nicht 
dargesteilt) eingestellt werden. 

Bei der SchiieBeinheit kann die SchlieBkraft schnell 
und automatisch gemaB den Schritten der Fig. 1 1 einge- 
stellt werden. Zuerst werden die folgenden Faktoren 
anhand der Gleichung 
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F = 4 5x AE 

L 



erhalten, wobci F die FormschlieBkraf t, 8x die Dehnung 
der Fuhrungssaulen, E den E-Modul, A die Quer- 
schnittsflache der Fuhrungssaulen und L die Lange der 
Fuhrungssaulen bedeuten. 10 

Die SchlieBkraft F und die Formhdhe mussen be- 
kannt sein, ura in Abhangigkeit von der Dehnung der 
Fuhrungssaulen 4 5x die erforderliche SchlieBposition 
zu errechnen. Dann kann die FormschlieBposition (die 
Entfemung 8m der Position der Mutter 17) unter Be- 15 
zugnahme auf das Kurvendiagramm der Fig. 10 heraus- 
gef unden werden, das die Beziehung zwischen der Mut- 
ter 17 und der bewegbaren Formaufspannplatte 6 zeigt 
Die Mutter 17 kann dann nut einem kleinen Drehmo- 
ment und einer kleinen Geschwindigkeit angetrieben 20 
werden, bis die FormschlieBposition erreicht ist Der 
Servomotor 8 f uhrt eine Positionierbremsung durch und 
der Formhdheneinstellmotor 38 dreht sich vorzugswei- 
se ira Uhrzeigersinn, bis die beiden Formhalften einan- 
der beruhren. In diesem Fall vergrdBert sich der Strom 25 
im Formhdheneinstellmotor 38 bei Erreichen eines me- 
chanischen Totpunktes betrachtlich. Ein Signal eines 
Stromsensors schaltet dann den Formhdheneinstellmo- 
tor 38 aus. In dem Fall, in dem ale Mutter 17 die Form- 
schlieBposition nicht erreichen kann, erzeugt der Servo- 30 
motor 8 weiter ein kleines Drehmoment und der Form- 
hdheneinstellmotor 38 wird vorzugsweise entgegen . 
dem Uhrzeigersinn gedreht, d h. sowohl der Formhd- 
heneinstellmotor 38 als auch der Servomotor 8 drehen 
sich, bis die Mutter 17 die SchlieBposition der Form & 
erreicht Dann werden der Formhdheneinstellmotor 38 
und der Servomotor 8 gleichzeitig gebremst Obwohl 
der Servomotor 8 eine genaue Steuerung bewirken 
kann, kann es passieren, daB die beiden Formhalften 
nicht genau schlieBen, weil ein durch den Formhdhen- *o 
einstellmotor 38 verursachter Fehler vorliegt Um einen 
kleineren Spalt zwischen den Formhalften zu beseitigen, 
muB sich der Formhdheneinstellmotor 38 vorzugsweise 
wieder im Uhrzeigersinn drehen. Der Strom des Form- 
hdheneinstellmotors wird sofort auf einen vorgegebe- *5 
nen Wert vergrdBert und dann wird der Formhdhenein- 
stellmotor 38 ausgeschaltet, um die Formeinstellung 
durch ein Signal des Stromsensors zu beenden. Mit an- 
deren Worteh werden, sobald der Kniehebelmechanis- 
mus 7 auf einen geradlinigen Zustand eingestellt wird, 50 
der mit einem BerQhrungsgrenzschalter ermittelt wird, 
die Fuhrungssaulen 4 verlangert (das Inkrement der 
Verlangerung betragt 5x), so daB eine gefordert 
SchlieBkraft F aufgebracht wird und die Einstellung 
schnell beendet wird Eine Auswurfvorrichtung 42 kann, 55 
wie dies die Fig. 8 und 9 zetgen, vorteilhafterweise zwi- 
schen dem doppelten Kniehebelmechanismus 7 ange- 
ordnet sein, so daB der Raum zwischen der Stutzplatte 3 
und der bewegbaren Formaufspannplatte ausgenutzt 
und die Lange der SchlieBeinheit verkurzt wird 

Folgende Ausgestaltungen der vorliegenden SchlieB- 
einheit sind mdglich: 

a) Es wird ein Servomotor zum Antrieb eines SteU- 
gliedes zum Antrieb des Kniehebelmechanismus 65 
verwendet 

b) Es werden zwei Servomotoren zum Antrieb von 
zwei Stellgliedern verwendet, die unterschiedliche 
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Windungsganghdhen besitzen, so daB eine schnelle 
und eine langsame FonnschHeBfunktion in der 
SchlieBeinheit erreichbar sind. 
c) Es kdnnen Ketten und Zahnrader zur Betatigung 
des Formhdheneinstellmechanismus verwendet 
werden. 

Patentanspruche 

1. SchlieBeinheit fur eine SpritzgieBmaschine mit 
einer festen Formaufspannplatte (2), einer Stutz- 
platte (3) und einer entlang von FuJirungssaulen (4), 
die die feste Formaufspannplatte (2) und die Stutz- 
platte (3) verbinden, bewegbaren Formaufspann- 
platte (6), wobei zwischen der festen Formauf- 
spannplatte (2) und der bewegbaren Formauf- 
spannplatte (6) die Formhalften der SpritzgieBform 
anordenbar sind und wobei ein Servomotor (8) rait- 
tels Stellgliedern mit Spindel (16) und Mutter (17) 
einen Kniehebelmechanismus (7) zum Offnen und 
SchlieBen der SpritzgieBform antreibt, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB. eine Puffereinrichtung (28) zwi- 
schen den Muttera (17) der Stellglieder und einer 
durch ste bewegten Druckplatte (27) zum BetStigen 
des Kniehebelmechanismus (7) angeordnet ist und 
aus abgedichteten, vorgespannten hydraulischen 
Kolben/Zylindereinheiten (29, 32) besteht, wobei 
die Kolben/Zylindereinheiten (29, 32) Gber eine 
Leitung (37) miteinahder in Verbindung stehen. 
Z Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung nach 
Anspruch 1, wobei ein die Hdhe der SpritzgieBform 
einstellender Formhdhenemstellmotor (38) vorge- 
sehen ist, mit folgenden Schritten: 

a) Eingabe eines Wertes fur die SchlieBkraft 
und eines Wertes fur die Formhdhe zur Be- 
rechnung der Dehnung x der FOhrungsstangen 
(4) und zum Auffinden einer entsprechenden 
FormsclilieBposition der Mutter (17) auf den 
Spindeln (16) der Stellglieder mittels eines 
Kurvendiagramms, das die Position der Mut- 
tera (17) relativ zur bewegbaren Formauf- 
spannplatte (6) angibt, Bewegen der Muttern 
(17) durch den Servomotor (8) mit einem klei- 
nen Drehmoment und einer kleinen Geschwin- 
digkeit bis die ermittelte SchlieBposition er- 
reicht ist, an welcher der Servomotor (8) eine 
Positionierbremsung durchfOhrt, Anlaufen des 
Formhdheneinstellmotors (38) und Bewegen 
der Stutzplatte (3), des Kniehebelmechanismus 
(7) und der beweglichen Formaufspannplatte 
(6) auf die feste Formaufspannplatte (2) zu so- 
lange, bis sich die Formhalften beruhren, wo- 
bei dies durch einen starken Stromanstieg des 
Formhdheneinstellmotors (38) angezeigt wird 
und wo durch der Formhdheneinstellmotor 
ausgeschaltet wird, 

b) fur den Fall, daB die Muttera (17) ihre Form- 
schlieBposition nicht erreichen kdnnen, weil 
die Formauf spannplatten (2, 6) bereits zu wett 
zusammengefahren sind, erzeugt der Servo- 
motor (8) weiter ein kleines Drehmoment zum 
Bewegen der Mutter (17X wobei gleichzeitig 
der Formhdheneinstellmotor (38) die Stutz- 
platte (3), den Kniehebelmechanismus (7) und 
die bewegbare Formaufspannplatte (6) von 
der festen Formaufspannplatte (2) wegbewegt 
solange, bis die Muttern (17) ihre SchlieBposi- 
tion erreicht haben, wonach beide Motoren (8, 
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38) zum Stfllstand gebracht werden, der Form- 
hSheneinstellmotor (38) durch erneutes Anlau- 
fen in entgegengesetzter Richtung die beiden 
Formhalften zur Berflhnmg bringt, wodurch 
der Strom im FormhdheneinsteUmotor (38) 
ansteigt und dieser ausgeschaltet wird 
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Durch die Bediefiur.g j- 
P'erson ein zustellende 
Werte . . 



Formhohen 
SchlieBkraft 



Vom Steuersy sterc zu berechnenris Werte 

Verlangerungsbetrag der Zugstebe 
FormschlieBposition der Stellclie-.ier 



Antreiben der SchlieGeinheit zur 
FormschlieBung mit niedrigem 
Qruck und Kleiner Gsschwindigkeit 




Formeinstellmotor dreht im Uhr 
zeigersinn, urn den' Raum zwi- 

schen bewegt)arer und vorderer 

Platte zu verkurzen 



Formeinstellmotor dreht entg 
dem Uhrzeigersinn , urn den 
Raum zwischen den Platten zu 
vergroGern . 



Eine Formhalfxe beruhrt* die 
ancere. Anzeige durch Priifen 
des Motorstroms. 



Formeinstellung wird beendet 
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